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- - ■ Patentansprbche: 'bildct ist, test umschl sseh unci gehalten isi. wobei die 

freiliegende Minenspitze ein kegelf 'rmige Mantelfla- 
.1, Kosmetikstift mit iner im GieBverfahren her- che aufweist und dicse in eine kegelstumpffdrmig ausge- 
gestellten Mih . die von einem spitzbaren Holz- bildete AuBcnflache des benachbarten Schaftendes ein- 
schafu welcher als Rohrkdrper ausgebildet ist. fest s mOndet Weiierhin betrifft die Er/indung ein Verfahren 
umschlossen und gehalten ist, wobei die freiliegende zur Herstellung eines solchen Stiftes. 
.Minenspitze eine kegelfdrmige Mantelflache auf- Bekannte Kosmetikstifte der eingangs erwahnten Art 
weist und diese in eine kegelstumpffdrmig ausgebil- besilzen einen Schaft, in den eine vorgefertigte Mine 
dete AuBenniche des benachbarten Schaftendes eingebracht ist (DE-AS 17 61 201). Fur das Einbringen 
emmflndet, dadurch gekennzeichnet. daB to der Mine kann der Schaft aus zwei durch Verleimen 
; • die Minenmasse in den Schaft (2') mit dem kegcl- miteinander verbundenen Ungshalfteri zusammenge- 
. stumpffflrmigen Schaftende (9) unter Ausbildung setzt seia Diese Fertigungsart ist von der Bleistifther- 
/ : ; 4 er kegelformigen Mantelflache sowie eines kalot- steilung her hinlahglich bekannt und braucht deshalb 
tcnfdrmig .abgerundeten Endes der freiliegenderi riicht weiter beschrieben zu. werden (vgLz.fi. DE-AS 
Minenspitze (12') eingegossen ist 15 19 53985): 

Z kosmetikstift nach Anspruch 1, dadurch ge- ;Die in dieser Weise hergestellten Stifte weisen eine 
kennzeichneLdaB die Manteinache der Minenspitze Reihe von Nachteilen auf, die im. wesentlichen durch das 
(ir) bundig in die AuBehflache des ihr benachbarten Herstellungsverfahren bedingt sind. Da hierbei die Mine 
:Schaftendes cinmunidee ; . zunachst zur Ganze vom Schaft umschlossen wird, muB 

I Kosmctikstift nach einem der vorhergehenden 20 in einem gesonderten Arbeitsgang durch eine spanab- 
; :, AnsprQche; dadurch gekennzeichnet. daB am Ober- hebende Bearbeitung des einen Endes des Stiftkdrpers 
• gang vom Schaft (2*) zur Minenspitze (12*) an dieser : die Mine freigelegt werden, damit der Stift gebrauchs- 
-••^eine kleine vdrepHngende Schulter ausgebildet ist, * fertig an den Endverbraucher geliefert werden kann. 
gegen welche die stunipfe fingformige StirnflSche ; Die spanabhebende Bearbeitung hinteriaBt riefenartige 
des Schaftes anliegt, wobei die radiale Erstreckung 25 Spuren bzw. Rauhigkeiten auf der Minenspitze.- die je- 
derSchuhender Minenspitze der.BreitederStirnfia- doch gerade bei Kosmetikstiften, bei denen aus ver- 
. che des Schaft es en tspricht stSndlichen Grunden eine besonders giatte Oberflache 

4. Verfahren zut Herstellung eines Kosmetikstif- der Minenspitze gewunscht ist, stfiren. Ein weiterer Ge- 
tes nach einem c^.er mehreren der vorhergehenden brauchsnadueil der bekannten Stifte ist darin zu sehen. 

V Ansprfiche, dadurch: gekennzeichnet, daB zunachst 30 daB zufolge der spanabhebenden Bearbeitung das Ende 

; ;ein der Unge.uhd dem Auflenquerschnitt des Schaf- der Minenspitze karitig wird. Fflr den Auftrag mit einem 

;ies entsprechender Vollstab hergestelit, dieser ggf. Kosmetikstift ware jedoch ein abgerundetes Minenende 

auf : seiner AuBenniantelflSche bearbeitet und hier- erwQnscht. 

nach entsprechend der gewiinschten Mincnstarke ImZuge der spanabhebenden Bearbeitung des Stiftes 

Ober seine ganze Lange:ausgebohrt und an dem vor- 35 zur Freilegung der Minenspitze wird der Schaft endsei- 

deren Ende auBenseitig in solcher Weise kegel- tig so ausgeschSrft, daB die satte Anlage der verdunnten 

stumpfformig abgedreht wird daB beim spateren Schaftwandung an die Mine verloren gehen kann. Viel- 

; 4 - Ein setzen dieses Endes in die far die Ausbildung der fach tritt ein Aufbiegen des ausgescharften Schaftendes 

, * Minenspitze verwendete GieBform ein der ge- auf, was fur das Aussehen des Stiftes nachteilig isL Wei- 

wQnschten Form der: Minenspitze entsprechender 40 terhin ist zu berflcksichtigen. daB das fiir das endseitige 

GicBraum Jrei bleibjU sodann der Schaft mit seinem Anspitzen des Schaftes verwendete Messer die Mine . 

vorderen Ende in die GieBform eingesetzt und an- dynamisch belastet, so daB an die Festigkeit der Mine 

schlieBenddie aufgeschmolzene Minenmasse vom gewisse Mindestanforderungen zu stellen sind, was al- 

r rCckwartigen Ende des Schaftes in dessen Bohrung . lerdings dem Bestreben, der Mine eine fOr eine optimale 

eingefOllt wird. • 45 Abgabe der Minensubstanz erforderliche (weiche bzw. 

5. Abwandlung des Verfahrens zur Herstellung plastische) Konsistenz zu verleihen, entgegengerichtet 
eines Kosmetikstiftes nach Anspruch 4, dadurch ge- ist 

kenrizeichnet. daB zunachst ein der doppelten Unge Ein weiterer Nachteil bei der Herstellung der bekann- 

des Schaftes entsprechender Vollstab hergestellt ten Kosmetikstifte ist darin zu sehen, daB die Bearbei- 

wjrd, daB danach zur Vorbereitung der spateren 50 tung der AuBenn§che des Stiftmantels an dem die Mine 

Sitzflache der Endkappe mit dem Ziel, einen bundi- bereits umschlieBendeh Rohrkfirper vorgehommen 

gen ObergangvonderAuBenmanteinacheder Kap- werden muB. Durch eine solche Bearbeitung, bei der 

pe zur AuBenmantelfliche des Stif tschaftes zu schaf- " z. B. im Zuge der Auf bringung eines Dekors oder eiher 

fen. symmetrisch zu einer senkrecht zur Stabachse Beschriftung auf die Mantelflache des Stiftes der Rohr- 
verlaufenden Mittelebene eine Ringnut zur Verrin- 55 korper unter Druckeinwirkung kommt. wird die Struk- 

gerung des AuBenquerschnittes des Schaftes ausge- tur und damit die Festigkeit der Jvline sehr haufig beein- 

dreht wird. daB der Stab von beiden Enden her auf- trichtigL Hiernach neigt die Mine beim Anspitzen zum 

gebohrt wird. wobei im Bereich der Ringnut die Bruch. Dabei ist zu berOcksichtigen, daB bei Kosmetik- 

Bohrung einen geringeren Querschnitt erhalt als in stiften die Mine aus einer weichen, wachsartigen Masse 
den beiden ubrigen Bereichen, daB danach die bei- eo besteht und ihre Festigkeit (Starrheit) beim Obergang 

den Enden des Stabes kegelstumpffdrmig abgedreht der Schmelze in die feste Phase durch den Abkflhlvor- 

und anschlieBend der Stab entlang der Mittelebene gang erlangt Sie ist deshalb im besonderen MaBe ge- 

getrennt wird. genQber einer Kaltverf rmung empfindlich. Eine solche 

Beeintr'achtigung der Minenstruktur fuhrt auch zu einer 

_ 65 Verminderung der Abgabefahigteit der Mine. 

Vf- ^"^""g bclriffl «inen Kosmetikstift mit einer SchlieBlich fallt bei der Herstellung der Kosmetikstif- 

GieBverfahren hergestellten Mine, die von einem te mit Holzschaft nach dem aus der DE-AS 1953 985 

spitzbaren Holzschaft, welcher als R hrkorper ausge- bekannten Verfahren ein hygienrscher Nachteil ins Ge- 
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wicht. Die Mine ist dabei nainlkrh kaum oder nur 
schwerlich hne Kontaminierung herstellbar und in den 
Schaft einbringbar. 

Es sind auch Kosmetikgerate bekannt. bei deren Her- 
siellung die Mine in s Icher Weise im GieBverfahren in 
eine Hulse eingebracht wird, daB nach dem Abkuhlen 
der Mine diese in der HOlse verschiebbar ist (DE-OS 
24 21 971). Demcntsprechend sind diese Kosmetikgera- 
te mit einer auf die Mine einwirkenden Vorschubmecha- 
nik ausgerflstet Sie sind deshalb im Vergleich zu den 
Kosmetikstiften mit einem die Mine fest umschlieBen- 
den Holzmantel sehr viel aufwendiger. Weiterhin wei- 
sen diese Ger3te den Nachteil auf, daB die Minenspitze 
durch Einwirkung von Mikroorganismen einer sehr viel 
starkeren Kontaminierung ausgesetzt sind als ein Stiff, 
bei dem die Oberfiache am Gebrauchsende der Mine 
durch den Anspitzvorgang immer wieder gereinigt wer- 
den kann. Auch muB die Mine bei diesen Geraten ver- 
haltnismaBig dick ausgebildet werden, weil die Minen- 
spitze beim Gebrauch nicht wie bei den Stiften mit 
Holzmantel von einem Schaft abgestfltzt wird 

Hiernach hat sich die Erfindung zur Aufgabe gestellt, 
einen insbesondere fur Kosmetikzwecke bestimmten 
Stift mit einer von einem Holzschaft fest umschlossenen 
Mine zur Verfugung zu stellen, die bei vergleichsweise 
geringer Starke eine homogene und ausreichend feste 
Struktur aufweist und damit eine optimale Abgabefa- 
higkeit besitzt, wobei das Aussehen eines solchen Stiftes 
im Vergleich zu den bekannten gattungsgemaBen Stif- 
ten nicht nachteilig sein darf. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht darin, daB die 
Minenmasse in den Schaft mit dem kegelstumpfformi- 
gen Schaftende unter Ausbildung der kegelformigen 
Mantelfiache sowie eines kalottenformig abgerundeten 
' Endes der freiliegenden Minenspitze eingegossen ist. 
* Ein Anspitzen des Stiftschaftes zwecks Freilegung 
der Minenspitze ist bei der Herstellung des erfindungs- 
gemaBen Stiftes nicht mehr erforderlich, so daB auch die 
hiermit verbundenen, vorstehend beschriebenen Man- 
gel in Fortfall kommen. Da bei dem erfindungsgemaBen 
Stift die freiliegende Minenspitze im GieBverfahren 
ausgeformt wird, kann ihr bereits beim GieBen der Mine 
die gewiinschte Form verliehen werden. Auf diese Wei- 
se laBt sich auch die bei der Fertigung der bekannten 
Stifle als Folge der Anspitzung am Ende der Minenspit- 
ze auftretende Abflachung bzw. kantige Ausbildung 
vermeiden. Durch die kalottenformige Abrundung der 
Minenspitze entsteht eine glatte und verhaltnismaBig 
groBe Auftragsfiache, was insbesondere fur Lippenstifte 
erwunscht ist. 

Bei der Herstellung des erfindungsgemaBen Kosme- 
tikstiftes laBt sich die Mine unter sterilen Bedingungen 
herstellen und in den Schaft einbringen. Eine mikrobiel- 
le Kontamination beim Vorfertigen, Lagern oder sonsti- 
gen Arbeitsvorgangen bis zum Einleimen der Minen. 
wie sie sich bei den herkdmmlichen Verfahren zur Her- 
stellung von Kosmetikstiften mit Holzmantel zwangs- 
laufig ergab, kann hierbei nicht stattfinden. Die Mine 
kann im Vergleich zum Stand der Technik sehr viel 
dOnner und damit ihre Auftragsspitze sehr viel feiner 
(spitzer) ausgebildet werden. weil eine Beeintrachtigung 
der Minenstrukturals Folge nachtraglicher Bearbeitung 
der Schaftoberflache ausgeschiossen ist. SchlieBlich er- 
geben sich nach der Erfindung auch erheblich erweiter- 
tc Moglichkeiten in der Texturgcstaltung der Minen 
(Wcichheit. Geschmeidigkeit. usw.), da die Minen durch 
kcinerlei nachfolgende Fertigungsprozesse mehr me- 
chanisch bcansprucht werden. Es liegen dadurch auch 



die V rausscizungen fur cine genauere Repr duzier- 
barkeit der Textur und damit auch fur mustergetreue 
Licferungcn vor. 
Durch eine entsprechende Abstimmung des Formen- 

5 gieBraumcs. in welchem sich beim GieBen der Mine die 
Minenspitze bildet. und des an die Minenspitze anschlie- 
Benden und in den FormengieBraum eingefuhrten En- 
des des rohrformigen Schaftkorpers laBt sich erreichea 
daB die Umfangsflache der Minenspitze bDndig, d. h. 

io glatt in die Mantelfiache des Schaftes GbergehL Zu die- 
sem Zweck kann das betreffende Ende des Schaftes mit 
einer kegelstumpfformig ausgebildeten. sich also zur s 
vorderen Stirnflache des Schaftes hin verjflngenden Au- 
Benflache versehen sein. die stufenlos in die Mantelfia- . 

is che der kuppenformigen Minenspitze einmQndet. 

Urn das bei den bekannten Stiften vielfach beobach- 
tete Aufbicgen des ausgescharften, also sehr dOnn aus- 
laufenden Schaftendes zu vermeiden. ist es zweckmaBig, 
am Obergang vom Schaft zur Minenspitze an dieser 

20 eine kleine vorspringende Schulter auszubtlden, gegen 
welche eine stumpfe, ringformige StirnflSche des Schaf- 
tes anliegt, wobei die radiale Erstreckung der Schulter 
der Minenspitze der Breite der Stirnflache desJSchaftes 
. entspricht 

25 Fur die Herstellung des erfindungsgemaBen Kosme- 
tikstiftes konnen die nachstehend beschriebenen Ferti- 
gungsverfahren zur Anwendung kommen. 

Bei der ersten Ausfuhrungsform wird zunachst ein 
der Lange und dem AuBenquerschnitt des Schaftes ent- 

30 sprechender Vollstab (Rundstab) in an sich bekahnter 
Weise aus einem Holzbrett entsprechender Dicke her- 
gestellL Eine gegebenenfalls gewiinschte Bearbeitung 
der AuBenmantelflache des Stiftschaftes wird an diesem 
Vollstab vorgenommen. Dabei sollen unter der Bearbei- 

35 tung der AuBenmantelflache insbesondere all die MaB- 
nahmen (z. B. Polieren, Pragen) verstanden werden. bei 
denen ein radialer Druck auf den Vollstab ausgeubt 
wird. wie dies beispielsweise bei den bekannten Auf- 
tragsverfahren fur Dekore der Fall ist. Hiernach wird 

40 dann der Stab entsprechend der gewiinschten Minen- 
starke. die uber die L3nge des Stiftes variieren kann, 
fiber seine ganze Lange ausgebohrt Sodann wird das 
vordere.d. h. der spateren Minenspitze benachbarte En- 
de des ausgebohrten Stabes auBenseitig in solcher Wei- 

45 se kegelstumpfformig abgedreht, daB beim spateren 
Einsetzen dieses Endes in die fur die Ausbildung der 
Minenspitze verwendete GieBfprm ein der gewiinsch- 
ten Form der Minenspitze entsprechender GieBraum 
verbleibt. Es ist naturltch auch mdglich, die Abdrehung 

50 bereits an dem Vollstab, also vor der Ausbohrung vor- 
zunehmen. Der nunmehr bereits fertige und mit einer 
Innenbeschichtung versehene Stiftmantel wird mit sei- 
nem vorderen Ende in eine GieBform eingesetzt und 
anschlieBcnd die aufgeschmolzene Minenmasse von 

55 dem ruckwartigen offenen Ende des Schaftes in die 
Bohrung eingefulit, so daB sich in dem FormengieBraum 
die Minenspitze ausbilden kann und auch die Bohrung. 
des Schaftes mit MinengieBmasse ausgeffillt wird. Nach 
dem Erkalten der Minenmasse kann der Stift der Forrn 

60 entnommen und anschlieBend der Fertigmontage zuge- 
fiihrt werden. bei der auf das ruckwartige Ende des 
Stiftes eine Endkappe fest aufgesetzt und auf das vorde- 
re Ende eine Sch nerknppe aufgesteckt wird. 

Im Hinblick auf die Anbringung einer festsitzenden 

65 Endkappe auf dem Stift kann es zweckmaBig sein. das 
vorcrwahntc Verfahren so abzuwandeln. daB zunachst 
ein der doppcltcn Lange des Schaftes entsprechender 
Vollstab hergcsicllt wird. wonach dann zur Vorberei- 
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tung der spateren Sitzflache der Endkappe mitdem Ziel. 
cinen bflndigen Obergang von der AuBenmantelflache 
der Kappe zur AuBenmantelflache des Stiftschaftes zu 
schaffen, symmetrisch zu einer senkrecht zur Stabachse 
verlaufenden Mitteieben eine Ringnut zur Verringe- 5 
rung des AuOenquerschnittes des Schaftes ausgedreht 
und der Stab von beiden Enden her gleichmaBig in sol- 
cher Weise ausgebohrt wird, daB im Bereich der Ring- 
nut die Bohrung eihen geringeren Querschnitt erhalt ats 
im Qbrigen Bereich und nach dem Abdrehen der Enden io 
des Stabes dieser entlang der Mittelebene getrennt 
wird Im ubrigen wird entsprechend verfahren wie bei 
dem zuvor beschriebenen Verfahren, das von vorneher- 
ein von einem Rundstab ausgeht, dessen Lange derjeni- 
gen des Stiftschaftes entspricht. Dies gilt vor allem fur is 
das GieQen der Mine. 

FOr den Fertigungstechniker ist ohne weiteres er- 
stchtlich, daB die Reihenfolge einzelner Bearbeitungs- 
vorgange variieren kann. So lassen sich der Oekor auf 
der AuBenmantelflache des Stabes, die vorerwahnte 20 
Ringnut und die endseitige kegelstumpffdrmige Abdre- 
hung des Stabes vor oder nach der Anbringung der 
Bohrung oder vor oder nach der Trennung des Stabes 
anbringen. Am zweckmaBigsten erscheint jedoch, die 
Bearbeitung der AuBenmantelflache des Stabes bereits 2s 
vor dessen A usbohrung vorzunehmen. Der Stab besitzt 
dann noch eine groBere Festigkeit als nach der Ausboh* 
rung und vermag damit auch im Zuge der Bearbeitung 
auftretende Druckeinwirkungen besser aufzunehmen 
alseinHohlstab. 30 

Die Endflachen der bei dem vorstehend beschriebe- 
nen abgewandelten Verfahren an dem Stab erzeugten 
Ringnui bilden spater, d h. nach der Trennung des Sta- 
bes, auf der AuBenmantelflache des Schaftes eine Schul- 
ter, gegen welche die Stirnflache der auf das ruckwarti- 35 
ge Schaftende aufgesteckten Endkappe zur Anlage 
kornmt 

Die Erfindung kann fflr die Herstellung von Kosme- 
tikstiften wie Lippenstifte . Lidschattenstlfte, Augen- 
brauensnfte und Rougeauftragsstifte. Anwendung fin- 40 
den. Es bieten sicfiTuch dem Kosmetikbereich naheste- 
hende Anwendungsmdglichkeiten an, so z. B. die Her- 
stellung von Parftimstiften, Desodorantstiften und 
Kuhlstiften. Die Erfindung hat jedoch auch fur die Her- 
stellung von auBerhalb des Kosmetikbereiches liegen- 45 
den Minenstiften Bedeutung. Als Beispiel hierfUr seien 
Klebestif te genannt, also Stifte, bei denen die Mine eine 
Klebstoffmasse beim Auftrag abgibt 

Die Erfindung wird nachstehend nochmals unter Be- 
zugnahme auf die Zeichnung erlautert Die Fi g. 1 bis 8 50 
veranschaulichen die in der Reihenfolge der Figuren 
aufeinanderfolgenden Arbeitsschritte, die bei der Her- 
stellung des erfindungsgemaBen Stiftes durchgefuhrt 
werden kdnnea 

Aus dem in F i g. 1 gezeigten Holzbrett 1 werden nach 55 
aus der Hplzverarbeitung bekannten Bearbeitungsver- 
fahren Vollrundstabe 2 entsprechend Fi g. 2 hergestellt. 
Bevor nun diese Stabe von ihren Enden her ausgebohrt 
werden (vgl. F i g. 3) kann die Umfangsflache der Rund- 
stabe 2 bearbeitet, z. B. poliert, gepragt oder bedruckt 60 
werden, w bei sich im einzelnen die Oberflachenbear- 
beitung nach dem fur den fertigen Stift gewQnschten 
Aussehen der Mantelflache des Schaftes richtet 



tung v n ihren Enden her ausgeb hru wobei nach dem 
Ausfuhrungsbeispicl in der Zeichnung sich an die von 
den Stabcnden ausgehenden B hrungsabschnitten 3', 3" 
ein Bohrungsabschnitt 3"' mit einem gegenOber den Ab- 
schnitten 3', 3" verringerten Durchmesser anschlieQt. 
Der Grund hierfur ergibt sich aus Fig. 4, wonach der 
bei dem Arbeitsschritt gemaB Fig. 3 erhaltene Hohl- 
stab im Mittetbereich durch Abdrehen mit einer Ring- 
nut 4 versehen wird, die ihrerseits in ihrer Mine eine 
kerbahniiche Ausdrehung 5 aufweist, welche die Tren- 
nung des Hohlstabes 2 in zwei Teile entsprechend 
Fig. 5 erleichtert Durch die Absetzung der sich Qber 
die gesamte Lange des Hohlstabes 2 erstreckenden 
Bohrung mit dem einen verringerten Durchmesser auf- 
weisenden Mittelbereich 3"' bleibt trotz der A.usdre- 
hungen 4 und 5 eine fiir die gewQnschte Festigkeit in 
diesem Bereich ausreichende Wandungsstarke erhalten. 

Die Ausdrehung des Rundstabes 2 Qber die Nut 4 
fflhrt nach der Trennung im Bereich der Ausdrehung 5 
an den hierbei erhaltenen Hohlkorperteilen 2* zur Aus- 
bildung einer Schulter 7, gegen welche die in einem 
spateren Arbeitsgang auf das rflckwartige Ende des Tei- 
les 2 / aufgesetzte Zierkappe 8 zur Anlage kommt, wobei 
die AuBenmantelflache dieser Kappe stufenlos in die 
AuBenmantelflache des den Bohrungsabschnitt 3' bzw; 
3" aufweisenden Teiles des Rohrkorpers bzw. Schaftes 
^ObergehtfvgLFig. 7). 

Vor der Trennung des in Fig. 4 dargestellten Hohl- 
stabes 2 werden dessen Enden in solcher Weise bearbei- 
tet, z. B. durch Anfrasen, daB sich die kegelstumpfformig 
ausgebildeten Schaftenden 9 ergeben. Die F i g. 6 macht 
deutlich, daB die Verjungung der Schaftenden 9 abge- 
stimmt ist auf die Ausbildung der GieBform 10 und zwar 
in solcher Weise, daB zwischen dem Ende des in die 
GieBform eingefQhrten Rohrkfirpers 2' und dem die 
Form nach unten verschlieBenden Auswerfer tl ein 
GieBraum fQr die Ausbildung einer freiliegenden, also 
von dem Teil 2' nicht bedeckten Spitze 12' der insge- 
samt mit 12 bezeichneten Mine verbleibt 

Erwahnt sei noch, daB vor der Trennung des Rundsta- 
bes 2 dessen Innenwandung noch mit einer Beschich- 
tung (Isolierung), z. B. aus einem wachsabweisenden 
Lack, versehen werden kann, damit die spater in den 
Rohrkdrper 2' eingebrachte Masse der Mine 12 nicht in 
die Wandung des Rohrkorpers eindringen kann. 

Der den Stiftschaft bildende Rohrkdrper 2' (vgl. 
F i g. 5) wird wie aus F i g. 6 ersichtlich, in die GieBform 
10 eingesetzt, wonach dann in das aus der Form heraus- 
ragende rflckwartige Ende des Rohrkdrpers die flflssige, 
dh. aufgeschmolzene Masse zur Bildung der Mine 12 
eingegossen wird. Dabei ist es nicht unbedingt erforder- 
lich, den gesamten Innenraum des Schaftes T mit der 
Minenmasse auszufflllen. Der FQUstand wird sich da- 
nach richten, Qber welche Lange der Verbraucher er- 
wartungsgemgB den Stift anspitzen wird 

Nach der AbkOhlung und Verfestigung der Minen- 
masse wird der Stift vermittels des Auswerfers 11 aus 
der Form lOausgestoBen. 

Hiernach wird dann auf das rflckwartige Ende des 
Stiftes die Zierkappe 8 und auf das vordere Ende die 
Sch nerkappe 13 aufgesteckt (vgl. Fi g. 7 und 8). 

Durch eine entsprechende Ausbildung des GieBrau- 
mes fflr die Bildung der Minenspitze 12' laBt sich d ren 
Form dem Charakter bzw. der Verwendung des Stiftes 



Das in der Zeichnung in den Fig. 1 bis 4 veranschau- „ 

lichte Verfahren geht von ein r Unge der Rundstabe 2 65 entsprechend anpassen. 

aus, die der doppelten Schaftiange des herzustellenden ^ 

Stiftes entspricht Hierzu 2 Blatl Zeichnungen 

Die Rundstabe werden nach der Oberfiachenbearbei- 
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Defective images within this document are accurate representatidns of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 



□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
a^FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLORED OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REPERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning documents will not correct images 
problems checked, please do not report the 
problems to the IFW Image Problem Mailbox 



